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Salah satu UKM pembuatan cadar di Temboro adalah UKM Al-Kubro. Banyak proses 
produksi yang harus dilewati untuk membuat kain menjadi cadar yang siap pakai. Pada 
proses pengamparan harus dilakukan oleh 2 orang, sedangkan pada proses ini pekerja 
yang melakukan proses tersebut hanyalah orang tertentu karena pola potongan adalah 
rahasia industri tersebut. Oleh sebab itu, maka industri tersebut berharap kegiatan proses 
tersebut dapat dilakukan oleh satu orang dengan waktu yang lebih singkat. Dari hal 
tersebut maka penelitian ini dilakukan pengembangan meja penghampar kain yang 
sesuai dengan kebutuhan UKM sehingga pekerjaan menjadi lebih efektif dan efisien. 
Pengembangan alat tersebut menggunakan metode reverse engineering. Metode reverse 
engineering ini mengamati kelebihan dan kekurangan alat yang sudah ada kemudian 
akan membandingkan dengan alat yang akan dibuat atau yang sudah dikembangkan 
dengan mempertimbangkan kelebihan dan kekurangannya. Berdasarkan penelitian 
mengenai meja potong kain yang ada di UKM Al-Kubro dengan menggunakan metode 
reverse engineering maka terciptalah meja potong baru yang sesuai dengan kebutuhan 
UKM Al-Kubro. Dari analisis perbandingan yang telah dilakukan maka meja potong 
baru memiliki waktu proses yang lebih singkat yaitu 15 menit pada satu kali proses 
pemotongan sedangkan untuk meja  potong yang sudah ada memiliki waktu 25 menit. 
Jumlah tenaga kerja dalam proses pemotongan, meja potong baru hanya menggunakan 
satu tenaga kerja, sedangkan untuk meja potong yang sudah ada diperlukan 2 pekerja 
dalam proses pemotongan. 
 




Al Qubro is one of Small Medium Enterprise (SME) "niqob" production in Temboro 
village. There are several processes that must be done to produce fabric becomes ready 
wear niqob. In the overlay process before the cutting process must be handled by two 
people. In this process, only skilled and experienced people who can handle it because 
the cutting process is the the key of the best result of the product. Therefore the 
industries look forward to getting solution to make this process can be handled by one 
person only and with more effective time. Base on the problem, this research was done 
to make or develop the design of fabric cutting board in order to make the cutting 
process more effective and efficient. The developing of this cutting board was by using 
reverse engineering method. This method observed the advantages and disadvantages 
the conventional cutting board. Furthermore it was compared with the advantages and 
disadvantages of the new cutting board. Based on the research on the redesign of fabric 
cutting board in Al Qubro SME by reverse engineering method,  the new design of 
fabric cutting board is suitable with the factory needs. Furthermore, from the 
comparison analysis, the new cutting board needs 15 minutes in one round of cutting 
process. Otherwise, the conventional cutting boards needs 25 minutes in one round of 
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cutting process. Moreover,  the new design cutting boards need one handler only,  
whereas the conventional one needs two people.  
 
Keywords: cutting board,  reverse engineering,  benchmarking. 
 
1. PENDAHULUAN 
Desa Temboro yang terletak di Kecamatan Karas, Kabupaten Magetan, Provinsi Jawa 
Timur merupakan desa santri atau  disebut juga kampung Madinah, hal ini dikarenakan 
di Desa Temboro berdiri salah satu pondok pesantren terbesar di Indonesia yaitu 
pondok pesantren Al-Fatah sehingga para penduduknya mayoritas adalah santri 
dipondok tersebut. Banyak penduduk desa menjalankan bisnis konveksi pembuatan 
cadar untuk memenuhi kebutuhan hidup. Ada 42 UKM pembuatan cadar di Temboro. 
UKM pembuatan cadar disebut sebagai salah satu pendongkrak perekonomian di 
Temboro karena para pekerja merupakan warga asli desa tersebut. Bisnis konveksi 
cadar dirasa menjanjikan karena para santriwati yang berjumlah 10000 lebih di pondok 
pesantren tersebut diwajibkan untuk memakai cadar. Selain itu, permintaan cadar dari 
daerah lain juga mencapai ratusan setiap bulannya.  
Salah satu UKM pembuatan cadar di Temboro adalah UKM Al-Kubro, yaitu salah 
satu pencetus munculnya UKM pembuatan cadar di Temboro. UKM Al-Kubro sudah 
berdiri sejak tahun 2003 sampai saat ini memiliki 12 pekerja. Setiap bulan UKM 
tersebut mampu memproduksi cadar sebanyak 500 sampai 700 buah dengan omset 
sekarang mencapai puluhan juta setiap bulannya.  
Pada proses produksi cadar, industri tersebut menggunakan sistem make to 
stock. Banyak proses produksi yang harus dilewati untuk membuat kain menjadi cadar 
yang siap pakai. Proses produksi pertama adalah pensortiran kain,  kain harus disortir 
dan dikelompokan sesuai dengan jenisnya karena industri tersebut membeli kain dalam 
bentuk kiloan atau curah sehingga memiliki panjang dan jenis kain yang berbeda-beda. 
Setelah kain selesai disortir maka dilanjutkan penggelaran. Pada proses pengelaran kain, 
lembar demi lembar kain ditumpuk sebanyak 30 sampai 40 tumpukan. Proses 
penumpukan lembaran kain dapat dilihat pada gambar 1.2. Adapun teknik penumpukan 
atau penggelaran kain adalah sebagai berikut :(1) Menggelar kain sesuai dengan 
kebutuhannya, (2) Gelaran pertama sampai gelaran terakhir tepi kain harus sama baik 
memanjang maupun melebar, (3) Tegangan kain harus sama, (4) Jangan ada kain yang 
terlipat, (5) Tinggi tumpukan kain lebih rendah dari pisau potong biasanya antara 30-40 
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tumpukan, (6) Memasang pola pada gelaran kain, (7) Menyiapkan mesin potong sesuai 
dengan spesifikasi tumpukan kain dan menggunakan pisau potong yang tajam. Setelah 
proses penggelaran kain tersebut selesai maka dilakukan pemotongan sesuai dengan 
pola dan dilanjutkan proses penjahitan. Pada proses penjahitan UKM Al-Kubro tidak 
menjahit sendiri melainkan dilempar pada UKM lain. Ketika proses penjahitan di UKM 
lain selesai, maka dilanjutkan pemasangan aksesoris seperti bordir ataupun manik-
manik sesuai dengan model yang diinginkan.   
Jadi UKM Al-Kubro pada proses produksi hanya melakukan pemotongan kain 
dan pemasangan aksesoris. Pengelaran kain tersebut dilakukan 2 orang atau lebih. Pada 
sekali proses penggelaran tersebut pekerja mampu menghasilkan 100 sampai 150 
potong kain yang dikerjakan selama 8 jam. Hal tersebut dirasa kurang efektif karena 
proses pengamparan harus dilakukan oleh 2 orang, sedangkan pada proses ini pekerja 
yang melakukan proses tersebut hanyalah orang tertentu karena pola potongan adalah 
rahasia industri tersebut. Oleh sebab itu, maka industri tersebut berharap kegiatan proses 
tersebut dapat dilakukan oleh satu orang dengan waktu yang lebih singkat.  
Dari hal tersebut maka penelitian ini dilakukan pengembangan meja 
penghampar kain yang sesuai dengan kebutuhan UKM sehingga pekerjaan menjadi 
lebih efektif dan efisien. Pengembangan alat tersebut menggunakan metode reverse 
engineering. Adanya pendekatan dengan menggunakan metode reverse engineering 
dilakukan untuk memberi peningkatan alat pada proses pengembangan. Metode reverse 
engineering ini akan mengamati kelebihan dan kekurangan alat yang sudah ada 
kemudian akan membandingkan dengan alat yang akan dibuat atau yang sudah 
dikembangkan dengan mempertimbangkan kelebihan dan kekurangannya. Dengan 
demikian maka dengan reverse engineering akan didesain alat yang memenuhi 
kebutuhan UKM dalam proses pengamparan kain yakni lebih mempersingkat waktu 
pengamparan dan dapat dilakukan oleh satu pekerja. 
2. METODE 
Penellitian ini dilakukan di UKM Pembuatan Cadar Al-Kubro di Desa Temboro, Kec. 
Karas, Kab. Magetan. Ada beberapa tahapan yang dilakuakn untuk mencapai tujuan 
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Gambar 1. Metode Penelitian 
3. HASIL DAN PEMBAHASAN
3.1 Pengumpulan Data
Pada tahap pengumpulan data,  pengumpulan data dilakukan dengan cara observasi
pada proses pemotongan kain yang ada di UKM Al-Kubro untuk mengamati meja
potong yang digunakan saat ini di UKM tersebut. Selain observasi, wawancara juga
dilakukan kepada  pekerja yang berhubungan langsung dengan meja potong kain
yang sudah ada. Pada wawancara dengan terhadap pekerja dilakukan penggalian
masalah-masalah yang lebih dalam mengenai masalah-masalah yang saat ini terjadi
mengenai meja potong yang saat ini digunakan. Masalah-masalah yang ada saat ini
nantinya akan digunakan untuk proses pengembangan meja potong agar meja potong
yang akan dibuat nantinya dapat mengatasi masalah yang ada sekarang. Berdasarkan
hasil wawancara kepada pekerja yang melakukan proses pemotongan kain di UKM
Al-Kubro, maka didapatkan informasi mengenai kesulitan atau masalah yang timbul
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dalam penggunaan meja. Berdasarkan hasil wawancara dengan pekerja maka 
didapatkan informasi mengenai penggunaan meja yaitu : 
a. Proses pemotongan kain diatas meja harus dilakukan oleh dua orang.
b. Kesulitan dalam memindahkan karena sering kali tempat meja juga digunakan
untuk kegiatan sehari-hari.
c. Bahan kerangka meja yang menggunakan galvalum kurang kokoh.
d. Triplek sebagai papan meja kurang tebal.
e. Sulit dalam membaca alat ukur yang saat ini masih sederhana dengan
menggunakan coretan bolpoin.
Gambar 2. merupakan kondisi meja potong yang ada pada saat ini. 
Gambar 2. Meja Potong Kain UKM-Al-Kubro 
3.2 Kegiatan Reverse Engineering 
3.2.1 Disassembly Product 
Pada tahap ini peneliti melakukan pengamatan terhadap fungsi-fungsi, bahan, sifat 
maupun spesifikasi dimensi dari part-part yang ada pada meja potong yang saat ini 
digunakan di UKM Al-Kubro, proses pembongkaran tidak dilakukan karena UKM 
tersebut tidak memberi ijin untuk melaukan pembongkaran meja potong yang 
digunakan. Maka dari itu peneliti membuat ilustrasi part-part menggunakan program 
solidworks yang sesuai dengan dimensi part-part yang digunakan saat ini. 
Tabel 1. Tabel Dimensi Part Meja Potong Kain Sekarang 
No Nama bagian Dimensi (cm) Bahan 
1 Papan Meja 180 x 150 x 0,4 Triplek 
2 Kaki Meja 1 100 x 8 x 3 Galvalum 
3 Kaki Meja 2 100 x 8 x 3 Galvalum 
4 Kaki Meja 3 100 x 8 x 3 Galvalum 
5 Kaki Meja 4 100 x 8 x 3 Galvalum 
6 Kerangka Papan Lebar 1 150 x 8 x 3 Galvalum 
7 Kerangka Papan Lebar 2 150 x 8 x 3 Galvalum 
6 
8 Karangka Papan Panjang 1 180 x 8 x 3 Galvalum 
9 Kerangka Papan Panjang 2 180 x 8 x 3 Galvalum 
3.2.2 Assembly Product 
Pada tahap ini penggabungan part-part dari meja potong kain yang sudah ada di 
UKM Al-Kubro yang nantinya akan digunkan untuk kegiatan Benchmarking. Pada 
tahap ini juga berfungsi untuk mengetahu seberapa kemudahan dalam proses 
pembuatan alat tersebut. Proses assembly meja potong kain yang sudah ada di UKM 
Al-Kubro ditunjukan pada Gambar 3. 
1
2
Kerangka Papan Lebar 1
Kerangka Papan Panjang 1
A1
3
Kerangka Papan Lebar 2
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Gambar 3. Assembly Chart Meja Potong Kain Yang Saat Ini Digunakan 
3.2.3 Benchmarking 
Pada tahap ini melakukan benchmarking terhadap part-part dari meja potong yang 
ada di UKM Al-Kubro. Benchmarking digunakan untuk memilih part-part apa saja 
yang nantinya digunakan sebagi referensi perancangan meja potong baru. 
3.2.4 Desain Meja Potong Baru 
Pada tahap ini merupakan tahapan dalam mendesain meja potong baru dengan 
spesifikasi yang sudah dipilih dari beberapa tahapan RE sebelumnya. 
a. Papan Meja akan dibuat dengan ukuran 180 x 150 cm dengan bahan triplek kayu
mahoni yang memiliki tebal 0,8. Desain dari papan meja tersebut nantinya akan
dibuat dapat dilipat seperti papan tenis meja portabel. Jadi nantinya ketinggian
dari papan tersebut ketika didirikan adalah 180 cm sesuai dengan panjang meja.
b. Pengait kain akan dibuat dengan paku baja dengan panjang 10 cm pengait
tersebut nantinya dapat digeser sesuai dengan kebutuhan lebar pemotongan kain
yang diinginkan. Lebar maksimal dari penggeseran pengait tersebut adalah 150
7 
cm. Ada 4 buah pengait yang akan dipasang pada ujung atas papan ketika 
didirikan. 
c. Kaki meja akan dibuat dengan roda agar dapat digeser. Hal tersebut dibuat agar
meja dapat dengan mudah dipindahkan. Pada kaki meja tersebut juga akan
dibuat rak, yaitu untuk menaruh alat-alat yang digunakan dalam proses
pemotongan.
Proses mendesain meja potong baru dibantu dengan menggunakan software 
solidwork untuk mewujudkan dalam bentuk 2D. Pada Gambar 4. adalah hasil gambar 
2D menggunkan software solidwork.. 
Gambar 4. Desain Meja Potong Baru 
Berikut merupakan dimesnsi desain dan ketrangan bahan yang akan digunakan untuk 
pembuatan meja potong baru. 
Tabel 2. Tabel Dimensi Part Meja Potong Kain Yang Akan Dibuat 
No Nama Part Dimesnsi Total Part (cm) Bahan Jumlah 
1 Papan Meja 180 x 150 x 0,8 Triplek 1 
2 Kerangka Papan 180 x 3 x 3 Besi 4 
3 Kaki Utama 150 x 3 x3 Besi 8 
4 Kaki Penyangga 86 x 3 x 3 Besi 2 
5 Roda 10 Besi+Karet 4 
6 Pengait Kain 7 Paku Baja 4 
3.2.5 Pembuatan Meja Potong Kain Baru 
Pada tahap ini adalah pembuatan meja potong baru dilakukan di Bengkel Las Heru. 





























Gambar 5. Assembly Chart Meja Potong Baru 
Gambar 6. merupakan hasil akhir dari pembuatan meja potong kain baru yang ada di 
UKM Al-Kubro menggunakan metode reverse enggineering. 
Gambar 6. Meja Potong Kain Baru 
3.3  Analisis Hasil Output 
Tahap ini adalah melakukan analisis hasil output yang dihasilkan meja potong baru 
dengan cara membandingkan dengan meja potong yang saat ini digunakan di UKM 
Al-Kubro. Analisis perbandingandapat dilihat pada tabel 3. 
Tabel 3. Analisis Perbandingan Meja Potong 
Parameter Meja Potong Yang Sudah Ada Meja Potong Baru 
Kapasitas 36 Lembar 36 Lembar 
Waktu Satu Kali Proses 26,7 menit 14,6 menit 
Jumlah Tenaga Kerja 2 Orang 1 Orang 
Tempat Alat Tidak Ada Ada 
Kaki Roda Tidak Ada Ada 
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Dari hasil analisis perbandingan diatas dapat diketahui bahwa kedua meja 
memiliki kapasitas sama yaitu 36 lembar kain pada sekali proses karena ini mengacu 
pada mesin potong kain 
Meja potong baru memiliki waktu proses yang lebih singkat yaitu 14,6 menit 
pada satu kali proses pemotongan sedangkan untuk meja  potong yang sudah ada 
memiliki waktu 26,7 menit. Jumlah tenaga kerja dalam proses pemotongan, meja 
potong baru hanya menggunakan satu tenaga kerja, sedangkan untuk meja potong 
yang sudah ada diperlukan 2 pekerja dalam proses pemotongan. Selain itu, pada meja 
potong baru terdapat tempat alat yang sebelumnya pada mejapotong yang saat ini 
digunakan belum ada tempat alatnya dan alat yang digunakan masih berantakan 
Meja potong baru juga dilengkapi dengan kaki roda. Hal tersebut dapat 
memudahkan pemindahan meja yang sebelumnya ketika akan memindahkan meja 
harus diangkat beberapa orang. Yang sekarang hanya didorong oleh satu orang meja 
sudah dapat dipindahkan.  
Selain analis diatas, wawancara juga dilakukan terhadap pekerja mengenai 
meja potong yang sudah dibuat. Berdasarkan hasil wawancara tersebut didapatkan 
bahwa meja potong yang saat ini dirasa lebih nyaman dan lebih fleksibel digunakan. 
Karena meja potong saat ini mampu menangani masalah-masalah yang ada pada 
meja potong sebelumnya. Meja potong tersebut juga mudah dioprasikan hanya 
dengan satu pekerja sudah bisa dilakukan penghamparan kain yang dimana masalah 
utamanya adalah diperlukannya 2 orang ketika melakukan penghamparan kain pada 
meja potong yang saat ini digunakan di UKM tersebut. Tetapi ada keluhan atau 
masukan dari pekrja yaitu pada sambungan papan dibuat lebih halus agar pada proses 
pemotongan menggunakan mesin, mesin tidak tersangkut pada sambungan tersebut.  
4. PENUTUP
Dalam penelitian yang telah dilakukan peneliti mengenai meja potong UKM Al-Kubro 
dengan metode reverse engineering, maka dapat disimpulkan : 
a. Berdasarkan penelitian mengenai meja potong kain yang ada di UKM Al-Kubro
dengan menggunakan metode reverse engineering maka terciptalah meja potong
baru yang sesuai dengan kebutuhan UKM Al-Kubro.
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b. Dari analisis perbandingan yang telah dilakukan maka meja potong baru memiliki
waktu proses yang lebih singkat yaitu 14,6 menit pada satu kali proses pemotongan
sedangkan untuk meja  potong yang sudah ada memiliki waktu 26,7 menit.
c. Jumlah tenaga kerja dalam proses pemotongan, meja potong baru hanya
menggunakan satu tenaga kerja, sedangkan untuk meja potong yang sudah ada
diperlukan 2 pekerja dalam proses pemotongan.
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